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(57) Abstract: The invention relates to a profile transition rail (1) for connecting rails with differing cross-sections (2, 3), which 
comprises two profile transition zones (a, c). In a first profile transition zone (c) the highest cross-sectional profile is reshaped to 
have a lower height profile and in the second profile transition zone (a) situated downstream, the rail base is adapted to fit the new 
profile of the adjoining rail base. Said method for producing the profile transition rail is characterised in that the rail is first heated 
and introduced into a press mould, whereby the web region of the rail is reshaped and press moulded in the height profile direction 
and that the final reshaping of the rail base is then completed mechanically. 

(57) Zusammenfassung: Bei einer Obergangsschiene (1) fur die Verbindung von Schienen mit voneinander verschiedenem Schie- 
nenquerschnitt (2,3) weist die Ubergangsschiene (1) zwei Ubergangsbereiche (a,c) auf, wobei in einem ersten Ubergangsbereich (c) 
das Querschriittsprofil mit der grosseren Hone in eine geringere Profilhohe umgeformt und im nachfolgenden zweiten Ubergangs- 
bereich (a) der Schienenfuss in Anpassung an das neue Profil des anschliessenden Schienenfusses bearbeitet ist. Das Verfahren zur 
Herstellung der Ubergangsschiene ist dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergangsschiene zunachst erwarmt und in eine Pressform 
eingebracht wird, worauf die Schiene im Stegbereich umgeformt und in der Profilhahenrichtung gepresst wird und dass anschlies- 
send an die vollstandige Umformung der Schienenfuss mechanisch bearbeitet wird. 
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ffefiraanassc hiene sowie Verfahren zur Her stelluncr die ser Uber- 
aanas s chi ene 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Ubergangsschiene filr die 
5 Verbindung von Schienen mit voneinander verschiedenem Schienen- 
querschnitt sowie auf ein Verfahren zur Herstellung einer der- 
artigen Ubergangsschiene. 

Im modernen Eisenbahnverkehr kommen immer hohere Achslasten zum 

10 Einsatz, sodass Belastungsgrenzbereiche des laufenden Gleises 
leicht tiberschritten werden konnen. Insbesondere in Bereichen 
oder Schienenabschnitten, bei welchen die rollende Last sich von 
einem Schienenprof il auf ein anderes Schienenprof il bewegt, 
kommt es im Ubergangsbereich zu besonders hohen Belastungen. 

15 Derartige Ubergangsbereiche sind nicht nur im Weichenbereich und 
insbesondere beim Ubergang von Regelschienen auf Federzungen be- 
kannt. Dickstegige unsymmetrische Schienenprof ile, wie sie bei- 
spielsweise bei den bekannten Federzungen- und Federschie- 
nenweichen fur Eiseribahnen eingesetzt werden, miissen an Schie- 

20 nenprofile mit groSerer Hohe angeschlossen werden. Bei Sanie- 
rungsarbeiten an Gleiskorpern kann es aber auch vorkoramen, dass 
altere Schienenprof ile an modernere Schienenprof ile angepasst 
werden mussen v wobei sich derartige unterschiedliche Schie- 
nenprofile nicht nur in ihrer Hohe sondern auch in der Breite 

25 * ihres Fufies voneinander uriterscheiden. 



Bei den bekannten Mafinahmen zur Hers t el lung der ar tiger Uber- 
gangsstucke bzw. Uber gangs schienen wurde beispielsweise in der 
DE 828 792 C verges chlagen, unsymmetrische dickstegige Schie- 

30 nenprofile in Schienenprof ile von groSerer Hohe umzuschmieden, 
wobei bei dies em bekannten Verfahren die asymmetrischen dick- 
stegigen Schienenprof ile ohne wesentliche VergroSerung der Pro- 
filhohe in ein zumindest angenahert symmetrisches Profil um- 
geschmiedet wurden und in der Folge die Profilhohe durch Verf or- 

35 mung des Steges durchgefuhrt wurde. 
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Ebenso wie bei der DE 33 33 700C wird hier aber das Ubergangs- 
stuck so ausgebildet, dass samtliche zu andernde Parameter im 
wesentlichen gleichzeitig verandert werden und uber die gleiclie 
Lange des Ubergangsschienenstiickes sowohl eine Anpassung der H6- 
5 he- des Steges als auch des SchienenfuSes vorgenommen wurde. Mit 
geschiniedeten Formstiicken sollte hier auf moglichst kurzer LSnge 
ein Ubergang von einem Schienenprof il in das andere Schie- 
nenprofil gewahrleistet werden. 

10 Auch die EP 1 013 826 geht noch von der Uberzeugung aus, dass im 
Bereich des Uberganges von einem Schienenprof il auf ein weiteres 
Schienenprof il ein im wesentlichen stetiger Geometrieverlauf 
erzielt werden soil, wobei entsprechende Anpassungen in einem 
anschlussseitigen Endbereich vorgenommen werden sollen. 

15 

Die Erfindung zielt nun darauf ab, eine Ubergangsschiene der 
eingangs genannten Art zu schaffen, mit welcher es moglich ist, 
Schienen mit voneinander verschiedenen Schienenquerschnitten und 
Schienenprof ilen miteinander zu verbinden, welche auch hoheren 

20 Radlasten ohne lokale Uberbelastung und Spannungsspitzen zulafit 
und daher in hoherem Ma£e bruchfest ausgebildet ist als bisher 
bekannte Uber gangs schienen. Zur Losung dieser Aufgabe ist die 
erf indungsgemafie Ubergangsschiene im wesentlichen dadurclr ge- 
kennzeichnet , dass die Ubergangsschiene zwei Ubergangsbereiche 

25 aufweist, wobei in einem ersten Ubergangsbereich das Quer- 
schnittsprof il mit der groSeren Hohe in eine geringere Profil- 
hohe ubergehend umgeformt ist und im nachf olgenden zwei ten, die 
geringere Profilhohe auf weisenden, Ubergangsbereich der Schie- 
nenfufi in Anpassung an das neue Profil des anschliefienden 

30 SchienenfuSes bearbeitet ist. Im Gegensatz zum Stand der Technik 
wird erf indungsgem&S somit vorgeschlagen, die erf or der lichen An- 
passungen in raumlich voneinander getrennten Ubergangsbereichen 
gesondert vorzunehmen und in einem ersten Teilbereich lediglich 
die Profilhohe zu verringem und erst in einem raumlich ge- 

35 trennten weiteren Teilbereich den Schienenfufi an das neue Profil 
anzupassen. Eine Verringerung der Profilhohe, wie sie in be- 
sonders einfacher Weise durch Stauchen bzw. Pressen erfolgt, hat 



WO 03/084697 




CT/AT03/00099 



naturgemaS zur Folge, dass andere Dimensionen und insbesondere 
die Breite des FuSes bei entsprechender seitlicher Presskraft an 
den Steg in diesem Teilbereich zunimmt. Dadurch, dass nicht 
gleichzeitig in derartigen sich andernden Teilbereichen weitere 
5 Verf ahrensschritte bzw. Formanpassungsschritte vorgenommen 
werden, hat sich nun iiberraschenderweise gezeigt, dass Span- 
nungsspitzen, wie sie bei Ausbildungen, bei welchen eine Hohen- 
und FuSbreitenprof ilanderung im selben Querschnitt erfolgt, 
nicht mehr auftreten und dass daher insgesamt die Bruchfestig- 

10 keit einer derartigen Ubergangsschiene auch bei extremen Achs- 
lasten wesentlich verbessert werden kann. Dieses uberraschende 
Ergebnis konnte in der Folge in einem rechnerischen Modell, bei 
welchem eine Spannungsermittlung durch ein Finite Elemente 
* Modell entsprechend modelliert wurde, uberpruft werden. In 

15 diesem rechnerischen Modell wurde die auf tretende Achskraf t als 
Flachenpressung eingeleitet und es konnte gezeigt werden, dass 
die bei bekannten Ausbildungen ersichtlichen deutlichen Span- 
nungsspitzen nicht mehr auftreten. Zwischen den beiden gesondert 
voneinander an die jeweils neue Geometrie angepassten Teil- 

20 bereiche kann bevorzugt auch ein neutral er Zwischenbereich, das 
heiSt ein Bereich mit gleichbleibender Querschnittsf orm, vor- 
gesehen werden, sodas s zwischen den beiden Verf ormungszonen eine 
weitere Reduzierung der Spannungskonzentration erreicht werden 
kann. 

25 

Eine weitere bevorzugte Ausbildung ergibt sich, wenn der zweite 
Ubergangsbereich, welcher bereits die geringere Profilhohe auf- 
weist und dessen SchienenfuS in Anpassung an das neue Profil des 
anschliefienden SchienenfuS bearbeitet ist, dem freien Ende der 

30 Ubergangsschiene naher angeordnet ist als der erste Uber- 
gangsbereich. An dem freien Ende der Ubergangsschiene erfolgt 
die Verschwei&ung mit der die geringere Profilhohe und den 
geSnderten SchienenfuE aufweisende AnschluSschiene, wobei 
dadurch, dass der zweite, lediglich mechanisch bearbeitete Uber- 

35 gangsbereich der Schwei&stelle naher angeordnet ist, Spannungs- 
konzentrationen, wie sie unter Umst&nden im ersten, durch Urn- 
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formung gebildeten Ubergangsbereich, auftreten, von der SchweiS- 
s telle f erngehal t en werden konnen. 

Das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer derartigen 
5 Ubergangsschiene ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet , 
dass die Ubergangsschiene zunachst erwarmt und in eine Pressform 
eingebracht wird, worauf die Schiene im Stegbereich umgeformt 
und in der Prof ilhohenrichtung gepresst wird und dass an- 
schlieSend an die vollstandige Umformung der SchienenfuS me- 

10 chanisch bearbeitet wird. Dadurch, dass in einem ersten Ver- 
fahrensschritt nach einem Erwarmen lediglich eine Pressung er- 
folgt, gelingt es, die Ubergangsschiene auf die gewunschte Pro- 
filhohe zu verformen, wobei dadurch, dass eine Pressform zum 
Einsatz gelangt, auch die Stegbreite auf das gewiinschte Mafi ge- 

15 bracht bzw. auf dem gewtinschten Mafi gehalten werden kann. Erst 
im Anschluss an eine derartige vollstandige Umformung, welche 
sich naturgemafi uber eine bestimmte axiale LSnge der Ubergangs- 
schiene erstreckt, wird die zweite Anpassung vorgenommen, wobei 
anschlieSend der Schienenf u£ mechanisch bearbeitet wird. In vor- 

20 teilhafter Weise wird hierbei der Schienenf u£ anschlieSend span- 
abhebend bearbeitet, wodurch es gleichzeitig gelingt, den Uber- 
gang von einem breiteren auf einen schmaleren Schienenf u& mit 
einer entsprechenden Verrundung unter Einhaltung von def inierten 
Radien vorzunehmen. Mit Vorteil ist hierbei die Ausbildung so 

25 getroffen, dass der Ubergangsbereich des Schienenf uSes , in 
welchem die Breite des Schienenf uSes zu- oder abnimmt, in der 
Draufsicht verrundet ausgebildet ist, wodurch die Gefahr von 
Rissen in diesem ttbergangsbereich weiter herabgesetzt wird. 

30 Die Erfindung erlaubt es, entsprechende Ubergangsschienenstucke 
gesondert von beiden Schienen auszubilden, wobei ein derartiges 
Uber gangs stuck werkseitig in besonders einfacher Weise mittels 
AbbrennstumpfschweiJSens mit einem Anschlussschienensttick mit dem 
geanderten Schienenprof il verbunden werden kann, sodass in der 

35 Folge der Einbau in das Geleise weiter vereinfacht wird und 
weitere SchweiSvorgange den Bereich der Ubergangsschiene in 
keiner Weise mehr beeintrachtigen . 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung 
schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert. 
In dieser zeigen Fig.l eine Seitenansicht auf einen Schienen- 
5 verlauf mit eingebautem Ubergangs stuck, Fig. 2 eine Draufsicht 
auf die Darstellung nach Fig.l, Fig. 3 einen Schnitt nach der 
Linie III/III der Fig.l, Fig. 4 eine Schnitt nach der Linie IV/IV 
der Fig.l und Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V/V der Fig.l. 

10 In Fig.l ist mit 1 eine Ubergangs schiene bezeichnet, welche aus- 
gehend von einem Kegels chienenprof il 2 einen Ubergang zu einem 
weiteren Schienenprof il 3 ermoglicht. Die Ubergangs schiene 1 ist 
mit der Regelschiene mit geahderter Profilhohe 3 mittels Schwei- 
fien verbunden, wobei die entsprechende SchweiSnaht mit 4 be- 

15 zeichnet ist. Der Ubergangsschienenbereich 1 weist Abschnitte a, 
b und c auf, wobei der Abschnitt a bereits auf geringere Profil- 
hohe gepresst wurde und lediglich im SchienenfuEbereich bear- 
beitet wurde. Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich, erfolgt 
diese Bearbeitung durch spanabhebendes Bearbeiten des Schienen- 

20 fuSes mit einem Verrundungs radius r = 120 - 150. Der Bereich b 
ist bei der Ausbildung nach Fig.l land 2 als im wesentlichen neu- '• 
traler Bereich ausgebildet, bei welchem der Schienenfufi in sei- 
ner Breite noch nicht bearbeitet wurde und lediglich die Profil- 
hohe durch Umschmieden bzw. Pressen an die neuen Gegebenheiten 

25 angepaSt wurde. Im der Regelschiene 2 benachbarten ersten Teil- 
bereich c der Ubergangs schiene erfolgt dieser Schmiede- bzw. 
Pressvorgang, bei welchem, wie sich insbesondere aus den Quer- 
schnitten nach den Fig. 3, 4 und 5 ergibt,. gleichzeitig Press - 
krafte in Hohenrichtung und quer zum Steg zum Einsatz gelangen. 

30 

In Fig. 3 ist das endgultige Anschlussprof il mit der geanderten 
Schienenhohe und der geanderten Stegbreite, welches dem Schie- 
nenabschnitt 3 entspricht, ersichtlich. Diese dem Schnitt nach 
Linie III/III der Fig.l entsprechende Profilform entspricht 
35 somit dem Profil, welches mit der Ubergangs schiene verschweiSt 
werden kann. Im Bereich der Ober gangs schiene selbst wurde der 
Schnitt IV/IV gelegt, welcher in Fig. 4 dargestellt ist. Bei die- 
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ser Darstellung ist ersichtlich, dass lediglich der SchienenfuS 
von seiner Sollbreite verschieden ist und in der Folge noch auf 
die Sollbreite spanabhebend abgenommen werden muss. Das Aus- 
gangsprof il entsprechend der Schiene 2 zeichnet sich durch we- 
5 sentlich breitere Schienenstege und groSere Profilhohe aus. Die- 
ses Ausgangsprof il entspricht dem Schnitt nach der Linie V/V und 
ist in Fig. 5 ersichtlich. Beim Vergleich der Profile nach Fig. 3, 
4 und 5 ist unmittelbar ersichtlich, dass das Kopfprofil im Be- 
reich der Uber gangs schiene und zwischen den beiden miteinander 

10 verbundenen Schienen keinerlei Veranderungen erfahrt. Der Steg 
ist beim Ubergang von der Schiene 2 auf die Schiene 3 gering- 
ftigig schmaler geworden, woraus ersichtlich ist, dass im Zusam- 
menhang mit der Verformung der Schiene mit dem Profil nach Fig. 5 
in eine Schiene mit dem Profil nach Fig. 4 nicht nur Krafte in 

15 Hohenrichtung zur Stauchung der Profilhohe sondern gleichzeitig 
auch seitliche Presskrafte aufgewandt wurden, urn die Stegbreite 
entsprechend zu begrenzen. Bei einem derartigen Verformungs- 
schritt andert sich naturgemaS der Bereich des Schienenf uEes und 
die endgtiltige Bearbeitung des Schienenf u£es erfolgt in einem 

20 Teilbereich der Lange der Uber gangs schiene, bei welchem die 
Schmiedeverf ormung bzw. die Pressverf ormung bereits abgeschlos- 
sen ist, und im Anschluss an einen derartigen Teilbereich. 
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Patentanspruche : 

1. Ubergangsschiene fur die Verbindung von Schienen mit von- 
einander verschiedenem Schienenquerschnitt , dadurch gekennzeich- 
5 net, dass die Ubergangsschiene (1) zwei Ubergangsbereiche (a,c) 
aufweist, wobei in einem ersten Ubergangsbereich (c) das Quer- 
schnittsprof il mit der grofieren Hohe in eine geringere 
Profilhohe iibergehend umgeformt ist und im nachf olgenden 
zwei ten, die geringere Profilhohe aufweisenden, Ubergangsbereich 
10 (a) der Schienenf u£ in Anpassung an das neue Profil des an- 
schlieSenden Schienenf ufies bearbeitet ist. 

2 . . Ubergangsschiene nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zweite Ubergangsbereich (a) dem freien Ende der tiber- 
15 gangss'chiene (1) naher angeordnet ist als der erste Obergangs- 
bereich (c) . 

3. Ubergangsschiene nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass zwischen dem ersten (c) und dem zweiten Ubergangs- 

20 bereich (a) ein Bereich (b) mit gleichbleibender Querschnitts- 
form angeordnet ist. 

4 . Verf ahren zur Herstellung einer Ubergangsschiene nach An- 
spruch 1, 2 oder 3 dadurch gekennzeichnet, dass die Uber- 

25 gangsschiene zunachst erwarmt und in eine Pressform eingebracht 
wird, worauf die Schiene im Stegbereich umgeformt und in der 
Profilhohenrichtung gepresst wird und dass anschlieSend an die 
vollstandige Umformung der SchienenfuS mechanisch bearbeitet 
wird. 

30 

5. Verf ahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schienenf u£ spanabhebend bearbeitet wird. 

6. Verf ahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
35 dass der zweite Ubergangsbereich des SchienenfuSes, in welchem 

die Breite des Schienenf uSes abnimmt, in der Draufsicht ver- 
rundet ausgebildet ist. 
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& RECHERCHIERTE GEB1ETE 



Recherchterter MlndestprflfstofT (Wassifikationssystem und KlassifDcatlonssymbole ) 

IPK 7 B21K E01B 



Recherchlerte aber nlcht zum MlndestprflfstofT gehorende VerdffentuchungBn, sowall dtese unter die recherchlerten Gsbfete fallen 



WShrend der Intematlonalen Recherche konsultierte etektrordsche Oaten bank (Name der Datenbank und evU. verwendete Suchbegrffie) 

EPO-Internal , WPI Data 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 



Bezetchnung der Veroffentltchung, sowea erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Tetle 



Betr. Anspruch Nr. 



p,x 



DE 617 016 C (GEORG WOLFF) 

10. August 1935 (1935-08-10) 

Selte 1, Zelle 55 - Zelle 57; Abbildungen 

3,4 

Selte 1, Zeile 70 -Selte 2, Zeile 62 

EP 0 573 702 A (KIHN SARL) 
15. Dezember 1993 (1993-12-15) 
Spalte 3, Zelle 20 -Spalte 4, Zelle 41; 
Abbildungen 3,4 

US 6 398 122 Bl (FINIGAN DOUGLAS J ET AL) 

4. Jun1 2002 (2002-06-04) 

Spalte 4, Zelle 24; Abbildungen 5,6 



1-3 



4-6 



□ 



Wettere Veroftentl'ichungen stnd der Fortsetzung von Feld C zu 
entnenmen 



Siehe Anhang PatentfamDle 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 

•A* VerGffentiichung, die den allgemelnen Stand der Technlkdefintert, 
aber nicht ate besonders bedeutsam anzusehen 1st 

■E" atteres Dokument, das jedocti erst am oder nach dem Intematlonalen 
Anmeldedatum verfiffentflcht worden 1st 

■L' VeroffentHchung, die geeignet 1st, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu iassen, oder durch die das VerdirentDchungsdatum elner 
anderen im Recherchenberlcht genannten VeroffentHchung belegt werden 
soil oder die aus etnem anderen besonderen Grand angegeben 1st (wis 
ausgefOhrt) 

"C Verotterrfflcming. (fie sich auf etna mundltohe Cfienbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezfeht 

•p* VerOffentlichung, die vor dem Intematlonalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspmchten Prioritatsdatum verSffentQcht worden 1st 



T Spatere Ver6ffenlllchung, die nach dem Internationa ten Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum verCTTentOcht worden Isl und mil der 
Anmoldung nlcht kolRdlert, sondem nur zum Verstandnls des der 
Erflndung zugrundellegenden Prinztps Oder der mr zugrundellegenden 
Theorie angegeben isf 

■X" VerSffentilchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann aHein aufgrund dfeser Veroffentlfchung nicht ats neu oder auf 
ertlnderischer Tatigkeit beruhend bet rachtet werden 

"Y* VeroffentHchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nicht ais auf ertlnderischer Tatiqkelt beruhend betrachtel 
werden, wenn die VeroffentUchung rrm eineroder mehreren anderen 
Veroffentllchungen dieser Kategorie tn Verblndung gebrachl wird und 
dfese verbindung fOr einen Fain man n naheliegend 1st 
VeroffentUchung, die MfigUed derselben PatentfamiHe 1st 
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DE 617016 C 


10-08-1935 
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15-12-1993 
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CA 2074660 Al 11-12-1993 
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